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) Verfahren und Vorrichtung zum Aufwickeln von im Rollen-Offsetdruck bedruckten Folienbahnen 

) Verfahren zum Aufwickeln von im Rolien-Offsetdruckver- 4. 
fahren unter Verwendung stark oxidativ trocknender Farben 
bedruckter Kunststoff-Folienbahnen (10), wobei 

— die bedruckten Kunststoff-Folienbahnen (10) einer kombi- 
niarten Warrnelufttrocknung unterzogen warden, 

— die bedruckten Kunststoff-Folienbahnen vor dam Aufwik- 
ketn fiber wenigstens eina KQhrwatze (7a; 7b) gafQhrt warden 
und 

— die gekuhrten Kunststoff-Folienbahnen (10) aufgewickett 
warden, wobei deren Bahnspannung mit steigendem Wik- 
keldurchmesser der Wickelrolle in gesteuerter Weise ver- 
mindert wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Aufwickeln von im Rollen-Offsetdruck 
unter Verwendung stark oxidativ trocknender Far ben 5 
bedruckter Folienbahnen. 

Bei der Hersteliung von Kunststoff-Deckeln fur Le- 
bensmittelbehaltnisse, z. B. Margarinebecher, wird zu- 
nachst Kunststoffoiie im ebenen Zustand bedruckt und 
anschlieBend, z. B. durch Tiefziehen, in eine geeignete 10 
Form gebracht 

Derzeit werden zum Bedrucken des Kunststoffmate- 
rials verschiedene Verfahren angewendet Fur alle Ver- 
fahren wird geeignetes Kunststoffmaterial zunachst in 
Folienbahnen extrudiert und auf Rollen gewickelt 15 

Hohe Auflagen werden im Tiefdruck mit stark ldse- 
mittelhaltigen Farben bedruckt, wobei eine lange IR- 
Trocknungszeit erforderlich ist Die Hersteliung der 
Tiefdruckzylinder ist sehr aufwendig und teuer und er- 
fordert lange Vorlaufzeiten (im Regelfall mindestens 20 
sechs Wochen). Aus diesen GrOnden ist das Tiefdruck- 
verfahren bei mittleren Auflagen und bei kurzfrisUgen 
Design anderungswunschen nicht anwendbar. 

Es ist weiterhin bekannt, Folienbahnen mit UV-trock- 
nenden Farben im Rollen-Offsetverfahren zu bedruk- 25 
ken. AHerdings gelten fur die UV-trocknenden Farben 
strenge Anforderungen bezuglich der Unweltvertrag- 
lichkeit (vgL z. B. TA-Luft). Fur die Hersteliung von 
Kunststoff-Behaltnissen eignet sich dieses Verfahren 
ebenf alls nur bedingt Die solcherart bedruckten Folien- 30 
bahnen lassen sich zwar ebenfalls verformen, die UV- 
trocknenden Farben sind jedoch sprdde, und beim Ver- 
formen treten daher Risse auf, so daB die fertiggestell- 
ten Behaltnisse zumindest vom asthetischen Gesichts- 
punkt her nicht akzeptabel sind. 35 

Fur mittlere Auflagen wird derzeit ein Bogen-Offset- 
druckverfahren angewandt Die extrudierten Kunst- 
stoffbahnen werden in Bdgen geschnitten und gestapelt 
AnschlieBend werden die Bdgen vereinzelt und in einer 
Bogen-Offsetdruckmaschine im Trocken-Offsetdruck- 40 
verfahren mit oxidativ trocknenden Farben bedruckt 
AnschlieBend durchlaufen die Bdgen nacheinander eine 
IR-Trocknungseinrichtung. Vor dem Aufeinandersta- 
peln der Bogen werden diese mit z. B, einem Mehl bepu- 
dert Eine geeignete PartikelgrdBe sorgt fur eine Durch- 45 
luf tung zwischen den Bdgen und damit fur eine leichtere 
Austrocknung und verhindert gleichzeitig, daB die auf- 
getragene und angetrocknete Farbe sich von der Kunst- 
stoffschicht lost und sich gegen die Ruckseite des dar- 
uberhegenden Bogens ablegt Vor dem Weiterverarbei- 50 
ten der Bogen zur Hersteliung von z. B. Lebensmittelbe- 
haltnissen werden die Bdgen wieder vereinzelt und 
randseitig miteinander verschweiBt unter Ausbildung 
einer Bahn. Denn nur in Bahnform ist das bedruckte 
Material unter wirtschaf tlichen Gesichtspunkten in eine 55 
geeignete Vakuum-Tiefziehmaschine einfuhrbar, in der 
das Behaitnis geformt wird. 

Dieses Verfahren fur mittlere Auflagen, extrudierte 
Kunststoffbahnen zunachst in Bogen zu zerschneiden, 
die dann einzeln bedruckt werden, und diese Bogen an- 60 
schlieBend wieder durch VerschweiBung in Bahnform 
zu bringen, ist technisch sehr aufwendig. Es bestehen 
daher seit langer Zeit Bestrebungen, die Kunststoffbah- 
nen vor dem Tiefziehen im Rollen-Offsetdruck zu be- 
drucken. Ein Problem hierbei besteht darin, daB im Off- 65 
setdruckverfahren die leicht und per UV-Bestrahlung 
schnell durchtrocknenden UV-Farben nicht einsetzbar 
sind, da — wie oben erwahnt beim anschlieBenden 



Tiefziehen der Kunststoffbahn die UV-Farben auf 
Grand ihrer sproden Eigenschaften aufreiBen oder un- 
ansehnlich werdea 

Aus der "Neue Verpackung, 8/1963 — Trockenein- 
richtungen von RoUen-Rotations-Druckmaschinen ,, , 
Seiten 926 bis 929 ist das Bedrucken von Kunststoff-Fo- 
lien grundsatzlich bekannt, jedoch noch nicht befriedi- 
gend geldst 

Aus der DE 31 28 430 C2 ist eine Rotations- Druck- 
maschine mit einem an einen Trockner anschlieBenden 
Kuhlwerk bekannt Die Anordnung und Aufgabe der 
Kuhlwalzen in Rollen-Rotationsmaschinen ist zum Ver- 
festigen der erhitzten Farben bekannt Die deutsche Pa- 
tentschrift 5 83 574 geht uber diesen Stand der Technik 
nicht hinaus. 

Aus der DE 40 1 1 009 CI ist bereits eine Wickelma- 
schine zum Aufwickeln einer laufenden Bahn bekannt 
Dabei wird das Aufwickeln von druckempfmdlichem 
Papier off enbart 

Aus W. Walenski "Wie kann man Offsetdruckfarben 
gut zum Trocknen bringen" in °Der Polygraph 9-88°, 
Seite 786/787 ist die Verwendung rein oxidativ trock- 
nender Spezialfarben zum Bedrucken von Kunststoff- 
Folien bereits bekannt 

Aus der DE-OS 28 23 665 ist die Trocknung von 
Druckfarben beim Offsetdruck bereits bekannt, und 
zwar in Form einer Combination von IR- und Luft- 
trocknung im Offsetdruck. Die Bedeutung der standigen 
Zufuhr von Sauerstoff fur ein schnelles Durchtrocknen 
von oxidativ trocknenden Druckfarben wird herausge- 
stellt 

SchlieBlich ist aus Ewald G. Welp "Das modifizierte 
Doppeltragwalzensystem Van-Step, Teil 1" in "Papier 
+ Kunststoff- Verarbeiter 9-86" bereits ein verbesserter 
Wickelaufbau mit gleichzeitiger VergrdBerung des Rol- 
Iendurchmessers bzw. der Parameter der Bahnspan- 
nung fur die Wickelharte bekannt 

Der Einsatz von oxidativ trocknenden Farben hat bis- 
lang jedoch trotz vieler Bemuhungen der Fachwelt im 
Rollenoffsetdruckverfahren nicht zu zufriedenstellen- 
den Ergebnissen gefuhrt Da die oxidativ trocknenden 
Farben nach Austritt aus der IR-Trocknungseinrichtung 
nicht vollstandig durchgetrocknet sind, kommt es beim 
Aufwickeln der Bahn auf Rollen zu dem o.g. Ablegen 
gegen die Ruckseite des nachfolgenden Bahnabschnit- 
tes, 

Mit dem derzeitigen Bogen-Offsetdruckverfahren 
kdnnen im Mittel (incL Anhaltezeiten) ca. 5.000 Bogen 
pro Stunde bedruckt werdea Die maximaie Geschwin- 
digkeit im Bogenoffsetdruckverfahren betragt ca. 6300 
Bogen pro Stunde. Dies wurde im Rollen-Offsetdruck 
einer Geschwindigkeit von etwa 50 m/min entsprechen 
(bei einer Bogenlange von etwa 1/2 Meter). Selbst Ver- 
suche, den Rollen-Offsetdruck mit noch niedrigeren 
Druckgeschwindigkeiten zu betreiben, um eine hinrei- 
chende Trocknung vor Aufrollen der Bahn zu erreichen, 
sind bislang fehlgeschlagen. Auch sind alle bisherigen 
Versuche der Fachwelt fehlgeschlagen, durch eine grd- 
Bere Heizleistung eine schnellere Durchtrocknung der 
oxidativ trocknenden Farben vor dem Aufrollen der 
Bahn zu erzielen. 

Somit besteht das der Erfindung zugrundeiiegende 
Problem darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung an- 
zugeben, mit denen sich Folienbahnen im Rollen-Offset- 
druck mit stark oxidativ trocknenden Farben wirtschaft- 
lich bedrucken lassen. 

Dieses Problem wird durch das im Anspruch 1 ange- 
gebene Verfahren sowie die im Anspruch 9 angegebene 
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Vorrichtung geldst bedruckte and der Warme-Lufttrocknung unterzogene 

Durch die Kombination der erfindungsgemaBen Folienbahn vor dem Aufwickeln uber zwei Kiihlwalzen 
Merkmale wird uberraschenderweise erreicht, daB sich gefuhrt, wobei die Bahn zuerst mit der unbedruckten 
Folienbahnen im Rollen-Offsetdruck mit oxidativ trock- Seite uber eine erste KGhlwalze gefOhrt wird und hier- 
nenden Farben wirtschaftlich bedrucken und aufwickeln 5 nach mit der bedruckten Seite uber eine weitere JCuhJ- 
lassen. Ein wesentliches Merkmal ist die kombinierte waize gefuhrt wird Eine Erklarung dafur, daB es uber- 
Warme-Lufttrocknung, durch die in optimaler Weise die haupt moglich ist, die Bahn mit der bedruckten Seite 
oxidative Trocknung der Farben erreicht wird Durch uber eine Kuhlwalze zu fuhren, liegt wohl darin, daB 
den Anteil der Lufttrocknung wird der zu trocknenden durch die Kuhlleistung der ersten KQhlwaize die Folien- 
Farbschicht standig neuer Sauerstoff zugefuhrt Vor 10 bahn insgesamt soweit °abgeschreckt w wird daB sich 
dem Aufwickeln werden die bedruckten und der War- eine Haut auf dem Farbbzw. Lackauftrag bildet Auf- 
me-Lufttrocknung unterzogenen Folienbahnen uber grund dieser "Hauf bringt das Leiten der Folienbahn 
wenigstens eine Kuhlwalze gefuhrt, wodurch die Farb- mit der bedruckten Seite uber die weitere Kuhlwalze 
schicht "abgeschreckt" wird Eine mogliche Erklarung keine Verschlechterungen in der Druckquali&t mit sich. 
fur die Wirksamkeit dieser MaBnahme besteht darin, 15 Die Kuhiwalzen haben vorzugsweise eine Temperatur 
daB sich durch die starke Abkuhlung eine Art Haut auf im Bereich von 5°C bis 15° C Bevorzugt ist weiterhin, 
der noch nicht vollstandig durchgetrockneten Farbe daB insbesondere die Kuhlwalze, uber die die Folien- 
ausbildet, so daB sich die Folienbahn aufwickeln laBt, bahnen mit der bedruckten Seite gefOhrt wird synchron 
ohne daB die noch nicht durchgetrocknete Farbe gegen zur Bahngeschwindigkeit angetrieben wird, so daB zu 
die Ruckseite der hiernach aufgewickelten Folienbahn- 20 keinera Zeitpunkt Differenzgeschwindigkeiten zwi- 
abschnitte ablegt Durch das gesteuerte Vermindern der schen Waize und Bahn auftreten. 
Bahnspannung mit steigendem Wickeldurchmesser GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
wird auf vorteilhafte Weise vermieden, daB der Druck form wird die Folienbahn nach der Warme-Lufttrock- 
auf die inneren Teile der aufgewickelten Rolle zu stark nung und vor dem Aufwickeln auf an sich bekannte 
ansteigt Hierdurch wird auf vorteilhafte Weise der Ge- 25 Weise bepudert mit z. B. einem Reis- oder Kartoffelpul- 
fahr entgegengetreten, daB, aufgrund des beim Aufwik- ver bzw. -puder einer PartikelgroBe, die fur eine gewisse 
kein grdBer werdenden Druckes auf die Kernbereiche Durchluftung zwischen ubereinanderliegenden Folien- 
der Wickiung eben dort die in aller Regel noch nicht bahnabschnitten und somit zu einer leichteren Aus- 
durchgetrocknete Farbschicht sich gegen die Ruckseite trocknung sorgt 

der daruberliegenden Folienbahn ablegt 30 Vorzugsweise wird die Aufwickel-Bahnspannung mit 

Vorzugsweise wird die Folienbahn vor dem Bedruk- steigendem Wickeldurchmesser linear vermindert Ai- 
ken einer Korona-Vorbehandlung unterzogen, die Fo- ternativ ist es auch denkbar, die Spannung progressiv 
lienbahn also "freundlich" gemacht wird damit sie die oder degressiv zu vermindern. 

Farbe besser annimmt Es ist weiterhin von Vorteil, die Aufwickeleinheit mit 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt 35 einer an sich bekannten Rollenwechseleinrichtung zu 
der Druck im sog. wasserlosen Offsetdruck bzw. Trok- versehen, so daB Rollenwechsel ohne Unterbrechung 
ken-Offsetdruck, wobei die jeweiligen Druckplatten des Druckvorganges stattfinden konnen. 
temperiert, also in der Regel gekuhlt werden. Insbeson- Von besonderem Vorzug ist es weiterhin, die Druck- 
dere beim Trocken-Offsetdruck ist es von Vorzug, auch einrichtung mit auswechselbaren FormateinschQben mit 
die Farben selbst in den Farbwerken zu temperieren. 40 unterschiedlichen DruckplattengroBen zum Drucken 
Die Druckplatten sollten auf Temperaturen kleiner als unterschiedlicher Abschnittslangen zu versehen. Beim 
27° C, optimalerweise auf 23° C temperiert werden, und Bedrucken von Vorlagen fur z. B. Lebensraittelbehalt- 
die Farbwerktemperatur betragt vorzugsweise 25 bis nisdeckel in sehr hohen Auflagen konnen sich bei kon- 
26°G stanter DruckplattengroBe und Variieren der Deckel- 

Vorzugsweise wird nach dem Farbauftrag ein den 45 groBe groBe Verschnittmengen ergeben. Dies laBt sich 
gesamten Farbauftrag tiberziehender Lack aufgetragen. optimieren, wenn man z. B. drei verschiedene Druck- 
Da insbesondere beim Mehrfarben-Offsetdruck mit plattengrdBen vorsieht Bereits mit drei unterschiedli- 
z. B. drei oder vier Farben jede Farbe in der Regel auf chen DruckplattengroBen laBt sich der groBte Teil aller 
jeweils andere Fl&chenbereiche aufgetragen wird er- Lebensmittelbehaltnisdeckel oder DeckelgroBen auf 
reicht man durch den dariiber aufzutragenden Lack eine 50 wirtschaftliche Weise, also ohne ubermaBigen Ver- 
gleichformige Oberflache, was zu einer gleichmaBige- schnitt bedrucken. 

ren Trocknung fuhrt. Als Lack eignet sich insbesondere Insbesondere im Lebensmittelbereich ist es aus Mar- 
Acryllack. ketinggrunden haufig sinnvoll oder wird sogar verlangt, 

Die warme-Lufttrocknung umfaBt vorteilhafterweise mit Goldfarben zu drucken. Ansprechende Goldfarben 
in Abhangigkeit von den Druckbedingungen einen be- 55 gibt es in aller Regel nur als LTV-trocknende Farben. 
stimmten Anteil Warme- und einen bestimmten Anteil Insofern kann es von Vorzug sein, in der Druckmaschine 
Lufttrocknung. Es hat sich gezeigt, daB in Abhangigkeit ein Sonderfarbwerk beispielsweise fur UV-trocknende 
von den Druckbedingungen, also insbesondere dem An- Goldfarben vorzusehen, wobei in diesem Fall dem Farb- 
teil von Schwarz im Druck, den Temperaturen, der bzw. Druckwerk direkt eine UV-Trocknungseinrich- 
Farbart bzw. -mischung, eine jeweils andere Einstellung eo tung zugeordnet werden sollte, urn die Goidfarbe vor 
der Trocknungseinrichtung von VorteD ist Der Anteil Eintritt in ein nachfolgendes Farbwerk zu trocknen. Bei 
ist variabel, wobei jedoch immer ein bestimmter Anteil der Sonderfarbendruckeinrichtung kann beispielsweise 
an Lufttrocknung vorhanden sein muB, um der oxidativ auch ein Tiefdruckwerk vorgesehen werdea Werden 
trocknenden Farbe wahrend des Trocknungsprozesses auf einer Folienbahn sowohl oxidativ trocknende als 
hinreichend Sauerstoff zuzufuhren. Die Trocknungsluft 65 auch UV-trocknende Farben gedruckt, so ist es in aller 
ist dabei vorzugsweise Kaltluft in einem Temperaturbe- Regel unumganglich, ein Lackwerk nachzuordnen, wie 
reichvon5°Cbis25°C. es bereits oben beschrieben wurde. Acryllack hat den 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Vorteil, daB er schneller als die oxidativ trocknenden 
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Farben trocknet zum Drucken von Abschnitten mit UV-trocknenden 

Als Waraetrocknungseinheiten eignen sich vorzugs- Goldfarben vorgesehen. 
weise IR-Trocknungseinheiten. Dem Sonderfarbenwerk 4e ist ein Lackwerk 4f nach- 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmog- geordnet In dem Lackwerk 4f wird fiber den gesamten 

Hchkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus 5 Farbauftrag, der von den Druckeinrichtungen 4a— 4d 

der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfuhrungsbei- sowie dem Sonderfarbenwerk 4e aufgebracht ist, eine 

spiels in Verbindung mit der Zeichnung. Lackschicht vorzugsweise aus AcryDack aufgetragen. 

Rg. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer er- Hierdurch ergibt sich fur die nachfolgenden Verfahrens- 

findungsgemaBen Vorrichtung zum Bedrucken von Fo- schritte eine gieichfdrmige und insofern ieichter zu be- 

lienbahnen im Rollen-Offsetdruck; 10 arbeitende Oberflache. Weiter trocknet der hier ver- 

Rg. 2 zeigt schematisch eine Druckeinrichtung mit wendete Acryllack Ieichter als die in den Druckeinrich- 

einemdarinvorgesehenenDruckwerk; tungen 4a— 4d aufgebrachten oxidativ trocknenden 

Rg. 3 zeigt schematisch eine erfindungsgemaB vorge- Farben. 
sehene warme-Lufttrocknungseinrichtung; Nach dem Durchlaufen des Lackwerkes 4f wird die 

Rg. 4 zeigt zwei Kuhlwalzen, uber die die Folienbahn 15 Folienbahn 10 in eine Nachbehandlungseinheit 5 einge- 

erfindungsgemaB vor dem Aufwickeln gefuhrt wird; und fuhrt, in der die Folienbahn einer Warme-Lufttrocknung 

Rg. 5 zeigt schematisch eine Einrichtung zum Regeln unterzogen wird und uber zwei Kuhlwalzen gefuhrt 

bzw. Steuern der Bahnspannung vor dem Aufwickeln. wird, wie es nachstehend beschrieben wird Nach dem 

Eine schematische Seitenansicht einer erfindungsge- Austritt aus der Nachbehandlungseinheit 5 wird die Fo- 

maBen Vorrichtung zum Bedrucken von Folienbahnen 20 lienbahn in einer Aufwickeleinheit 8 auf eine Rolle 82 

im Rollen-Off setdruck ist in Rg. 1 gezeigt auf gewickelt 

Eine auf einer Abwickelrolle 22 in einer Abwickelein- Sowohl die Abwickeleinheit 2 als auch die Aufwickel- 

heit 2 aufgewickelte Folienbahn 10 wird in eine Druck- einheit 8 sind jeweils mit Rollenwechseleinrichtungen 

einheit 4 gefuhrt und durchlauft anschlieBend eine (nicht gezeigt) versehen, damit ein Folienbahnrollen- 

Nachbehandlungseinheit 5, bevor sie in einer Aufwik- 25 wechsel ohne Unterbrechung des Druckvorganges 

keleinheit 8 auf eine Rolle 82 aufgewickelt wird stattfinden kann. Weiterhin beflndet sich in der Aufwik- 

Die Druckeinheit 4 umfaBt beispielsweise vier Offset- keleinheit 8 eine Einrichtung zum Regeln oder Steuern 

druckeinrichtungen 4a bis 4d fur den Vierfarben-Offset- der Aufwickel-Bahnspannung, die nachstehend im De- 

druck, also jeweils eine Druckeinrichtung fur Schwarz, tail erlautert wird 

Magenta, Cyan und Gelb, und umfaBt weiterhin ein 30 Die in der Nachbehandlungseinheit 5 vorgesehene 

Tiefdruckwerk4e sowie ein Lackwerk 4f. Warme-Lufttrocknungseinrichtung 6 umfaBt, wie es in 

Jede Offsetdruckeinrichtung 4a— 4d umfaBt, wie es Rg. 3 gezeigt ist, auf einer Trocknungsstrecke T War- 

schematisch in Rg. 2 gezeigt ist, ein Druckwerk fur den metrocknungseinheiten 62, die bei dieser Ausfuhrungs- 

indirekten Offsetdruck mit einem Piattenzylinder 40, ei- form aus IR-Trocknungseinrichtungen bestehen, sowie 

nem Gummizylinder 42 und einem Gegendruckzylinder 35 Lufttrocknungseinheiten 64, die jeweils abwechselnd 

44, wobei die Folienbahn zwischen dem Gummizylinder fiber die Trocknungsstrecke T verteilt sind Der jeweili- 

42 und dem Gegendruckzylinder 44 durchgeffihrt wird ge Anteil der Warmetrocknungseinrichtungen 62 und 

Die Druckeinrichtungen sind Trocken-Offsetdruckein- der Lufttrocknungseinrichtungen 64 an der Trock- 

richtungen, wobei sowohl die hier nicht dargestellten nungsleistung ist einstellbar. Hierdurch ist es raoglich, 

Farbwerke als auch die Piattenzylinder auf eine nicht 40 die Art der Trocknung auf die Druckbedingungen abzu- 

dargestellte Weise temperiert werden. Die Farbwerke stellen in Abhangigkeit von z. B. dem Schwarzanteil im 

werden vorzugsweise auf eine Temperatur von 25 bis Druck, von der Art der verwendeten Farbe bzw. des 

26° C und die Piattenzylinder vorzugsweise auf eine verwendeten Lackes, eta In jedem Fall umfaBt die 

Temperatur von etwa 23°C gekuhlt Trocknung eine Lufttrocknung, um den oxidativ trock- 

Jede der Druckeinrichtungen 4a— 4d hat ein aus- 45 nenden Farben hinreichend Sauerstoff zuzuffihren. Un- 

wechselbares Druckwerk, so daB unterschiedliche ter gewissen Druckbedingungen kann jedoch auf den 

Druckwerke mit unterschiedlichen Piattenzylinder- Warmeanteil ganz verzichtet werden. Die Temperatur 

durchmessern bzw. PlattengrdBen eingesetzt werden der Trocknungsluft sollte im Bereich von 5°C bis 25° C 

konnen. liegen, also im Kaltluf tbereich. 

Weiterhin ist den Druckeinrichtungen 4a— 4d eine in 50 Vorzugsweise kann die Warme-Lufttrocknungsein- 

den Figuren nicht dargestellte Korona-Vorbehand- richtung aus an sich bekannten IR-Luft-Trocknungsein- 

lungseinheit vorgeschaltet, um die Folienbahn fur den heiten aufgebaut werden, die auf dem Markt mit einer 

Offset-Farbauftrag "freundlich" zu machen. Lange von 17 cm pro Einheit angeboten werden. In der 

Den Druckeinrichtungen 4a— 4d ist ein Sonderfar- erfindungsgemaBen Vorrichtung werden mindestens 15 

benwerk4enachgeordnet Das Sonderfarbenwerk 4e ist 55 solcher Einheiten mit einer Gesamtlange von dement- 

bei dieser Ausfuhrungsform ein Hefdruckwerk zum Be- sprechend mindestens etwa 2 1/2 m eingesetzt Vor- 

drucken des Folienmaterials mit UV-trocknenden Gold- zugsweise betragt die Trocknungsstrecke T etwa 3,5 m. 
farbea Insofern ist in dem Sonderfarbenwerk 4e gleich- Nachdem die Folienbahn die Warme-Lufttrock- 

falls eine UV-Trocknungseinrichtung vorgesehen, um nungseinrichtung 6 durchlaufen hat, wird sie zunachst 

den Farbauftrag direkt vor den weiteren Verfahrens- 60 mit der unbedruckten Seite fiber eine Kuhlwalze 7a und 

schritten zu trocknen. anschlieBend mit der bedruckten Seite fiber eine weite- 

Haufig ist es aus Marketmggrunden bei Kunststoffle- re Kuhlwalze 7b gefuhrt, wie dies in Rg. 4 zu sehen ist 

bensmittelverpackungen notwendig, bestimmte Ver- Um die Folienbahn fiber einen moglichst groBen Win- 

packungsteile oder -abschnitte Goldfarben erscheinen kelbereich um die Kuhlwalzen 7a, 7b zu fuhren, wird die 

zu lassen, um die Kauflust zu wecken. Da sich jedoch mit es Folienbahn 10 durch Leitrollen 12 umgelenkt Die Leit- 

oxidativ trocknenden Goldfarben nicht die aus Marke- rollen 12 sind nicht angetrieben, haben jedoch beson- 

tinggrfinden erforderliche goldene Wirkung einstellt, ist ders ausgebildete Oberflachen, so daB die Druckqualitat 

bei dieser Ausfuhrungsform das Sonderfarbenwerk 4e durch das Umlenken nicht vennindert wird 
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Nachdem die Folienbahn uber die beiden Kuhiwalzen 
7a, 7b gefuhrt ist, durchlauft sie eine Einrichtung zur 
Regelimg bzw. Steuerung der Aufwickel-Bahnspan- 
nung, und zwar vor dem Aufwickeln auf die Rolle 82. 

Bei dieser Ausfimrungsform ist die Einrichtung zur 5 
Regelung bzw. Steuerung der Bahnspannung ausgebil- 
det durch ein Umlenkpendel 86, dessen Pendeliage 
durch einen Motor 84 regel- bzw. steuerbar ist, und 
zwar ggf. in Abhangigkeit von weiteren Parametera wie 
der Folienbahnstarke, der Bahngeschwindigkeit, etc 10 
Auch bei der Bahnspannungs-Regelvorrichtung werden 
die bereits oben beschriebenen Leitrollen 12 verwendet, 
wie dies in Fig. 5 zu seben ist 

Die Aufwickel-Bahnspannung wird erfmdungsgemaB 
so geregelt bzw. gesteuert, daB die Bahnspannung beim 15 
Aufwickeln mit steigendem Wickeldurchmesser vermin- 
den wird. Bei der beschriebenen AusfOhrungsform ist 
der Zusammenhang zwischen Wickeldurchmesser und 
Bahnspannung linear. Es ist jedoch in Abhangigkeit von 
z. B. der An der Folienbahn 10 auch moglich, eine pro- 20 
gressive oder degressive Steuerung bzw. Regelung vor- 
zunehmen. 

Mit der beschriebenen Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung zum Bedrucken von Fo- 
lienbahnen mit oxidativ trocknenden Farben im Rollen- 25 
Offsetdruck lassen sich Folienbahnen in einer guten 
Qualitat winschaftlich in mittleren Auflagen bednickea 
Insbesondere entfallt das bei dem bisher angewendeten 
Bogen-Offsetdruckverfahren notwendige Zerschneiden 
der extrudienen Folienbahnen in Bogen und das vor der 30 
Weiterverarbeitung notwendige VerschweiBen der Bo- 
gen zu einer Folienbahn. Durch die Kombinauon der 
erfindungsgemafien Merkmale wird auf uberraschende 
Weise die von der Fachwelt seit Iangem angestrebte 
Aufgabe geldst, Folienbahnen mit oxidativ trocknenden 35 
Farben im Rollen-Offsetdruck zu bedrucken. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Aufwickeln von im Rollen- Offset- 40 
druckverfahren unter Verwendung stark oxidativ 
trocknender Farben bedruckter Kunststoff-Folien- 
bahnen (10), wobei 

— die bedruckten Kunststoff-Folienbahnen 
(10) einer kombinierten Warmelufttrocknung 45 
unterzogen werden, 

— die bedruckten Kunststoff-Folienbahnen 
vor dem Aufwickeln iiber wenigstens eine 
Kuhlwalze (7a; 7b) gefuhrt werden und 

— die gekuhlten Kunststoff-Folienbahnen (10) 50 
aufgewickelt werden, wobei deren Bahnspan- 
nung mit steigendem Wickeldurchmesser der 
Wickelrolle in gesteuener Weise vermindert 
wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei nach den Far- 55 
ben ein den Farbauftrag uberziehender Lack, vor- 
zugsweise ein Acryllack auf die Fohenbahn (10) 
aufgetragen wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die 
Warme-Lufttrocknung in Abhangigkeit von den 60 
Druckbedingungen einen bestimmten Anteil War- 
me- und einen bestimmten Anteil Lufttrocknung 
umfaBt 

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei die Trock- 
nungsluft eine Temperatur im Bereich von 5°C bis 65 
25°Chat 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
wobei die Folienbahn (10) vor dem Aufwickeln zu- 



erst mit der unbedruckten Seite uber eine erste 
Kuhlwalze (7a) gefuhrt wird und danach mit der 
bedruckten Seite uber eine weitere KOhtwalze (7b) 
gefuhrt wird 

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei die Kuhlwal- 
zen (7a, 7b) angetrieben werdea 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6 f 
wobei die bedruckte Folienbahn (10) vor dem Auf- 
wickeln bepudert wird 

8. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 7, 
wobei die Aufwickel-Bahnspannung mit steigen- 
dem Wickeldurchmesser linear vermindert wird 

9. Vorrichtung zum Aufwickeln von im Rollen-Off- 
setdruck unter Verwendung stark oxidativ trock- 
nenden Farben bedruckter Folienbahnen, mit 

— einer Nachbehandlungseinheit (5), die eine 
Warme/Lufttrocknungseinrichtung (6) und 
wenigstens eine Kuhlwalze (7a, 7b) umfaBt, 
und 

— einer Aufwickeleinheit (8), in der das Foiien- 
material auf eine Rolie (82) gewickelt wird und 
die eine Bahnspannungssteuereinrichtung (84, 
86) aufweist, die die Bahnspannung beim Auf- 
wickeln mit steigendem Wickeldurchmesser 
vermindert 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Auf- 
wickeleinheit (8) eine Rollenwechseieinrichtung 
aufweist 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, wobei die 
Warme/Lufttrocknungseinrichtung (6) Warme- 
trocknungseinheiten (62) und Lufttrocknungsein- 
heiten (64) aufweist, die jeweils uber eine Trock- 
nungsstrecke (T) verteilt sind und deren jeweiliger 
Anteil an der Trocknungsleistung in Abhangigkeit 
von den Druckbedingungen einstellbar ist 

1Z Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei die 
Trocknungsluft eine Temperatur im Bereich von 
5°Cbis25*Chat 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 1 oder 

12. wobei die Warm etrocknungseinhei ten (62) IR- 
Trocknungseinheiten sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13, 
wobei die Folienbahn (10) vor dem Aufwickeln zu- 
erst mit der unbedruckten Seite uber eine erste 
Kuhlwalze (7a) gefuhrt ist und anschlieflend mit der 
bedruckten Seite uber eine weitere Kuhlwalze (7b) 
gefuhrt ist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, wobei die Kuhl- 
walzen (7a, 7b) angetrieben sind 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, 
wobei der Aufwickeleinheit (8) eine Bepuderungs- 
einrichtung (66) vorgeordnet ist 
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